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Resumo

A manutencdo é uma area bem abrangente e antiga e com o desenvolvimento tecnoldgico e
industrial essa passou a ter maior destaque, pois desenvolveu-se diversos dispositivos para
inimeras areas e esses precisam de manutencdo, sejam eles mecanicos, elétricos,
eletromecanicos ou eletroeletrénicos além de outros. Com a chegada da tecnologia moderna a
industria tem automatizado seus processos parcialmente ou totalmente por razbes ligadas a
seguranca e a producdo. Assunto que envolve inovagdo, técnicas e profissionais assim como
todo um histérico muito abrangente, pois com o surgimento da eletrdnica ocorreu uma grande
revolugdo em todas as &reas a partir do desenvolvimento de dispositivos que facilitam as
atividades dos seres humanos, porém toda essa tecnologia ainda precisa da intervencdo
humana como a supervisdo e a manutencdo desses dispositivos que precisam ser efetuada,
pois ainda ndo ha processos de manutencdo automatizados que substitua a intervengdo do
homem ou ndo precise de sua intervencao, pois as maquinas nao se auto reparam, embora em
nivel logico elas ja possam detectar as possiveis falhas, mas quando apresentam algum tipo de
problema precisam da intervencdo do homem para efetuar o reparo. Através dessa pesquisa se
estudara um pouco dessa evolucdo da manutencdo aplicada em equipamentos assim como
conceitos e técnicas usadas.

Palavras chaves: Manutencdo, Problema, erro, falha, defeito, confiabilidade, processo,
mudangas.

Introducéo

A funcdo manutencao pode ser classificada como estratégica dentro e fora das corporacdes
onde ela tem acompanhado toda trajetoria da industria des do projeto até no reparo de
inimeros dispositivos e produtos criados pelo homem, mas segundo Kardec e Xavier
(2001,p3) “ nos ultimos anos a atividade de manutengao tem passado por mais mudangas do
que qualquer outra atividade”, porém essas mudangas na manutencdo tem acompanhado um
padrdo a ser seguido a partir da revolucédo industrial, mas devido a evolucao tecnoldgica se fez
necessario mudancas no perfil profissional e entorno dos procedimentos a serem efetuados
conforme a &rea seguindo o conceito de melhoria continua onde se deve estar sempre
melhorando para atingir melhores indices na eficiéncia e nos resultados dos servicos
executados. A manutencdo passou por quatro geracfes e essas demonstram as diferentes
formas de se resolver problemas que afetam a todos nas mais diferentes areas conforme o site
Gestdo Industrial (2011) onde se apresenta um breve historico.

Primeira Geracéo:

Ocorre no periodo que antecede a segunda guerra mundial. A produtividade ndo
era essencial para a sobrevivéncia das organizacfes. Era de conhecimento de
todos que os equipamentos se desgastavam com o passar do tempo e 0
mantenedor deveria ter habilidade para reparé-lo quando a pane acontecia.

Segunda Geracao:



Acontece entre a década de 50 e 70 do século passado. A mecanizacdo aumentou
apds a guerra mundial. A guerra contribuiu, também, para o crescimento da
demanda de produtos. A confiabilidade e a disponibilidade sdo apresentadas as
empresas que visam reduzir as panes inesperadas. E nesse periodo que surge a
manutencdo preventiva. Nesse momento surge a teoria que todas as falhas
acontecem por causa da idade do equipamento.

Terceira Geragao:

A partir da década de 70 do século passado a mudanca foi agressiva. Sistemas
como just in time que exigem estoques enxutos e produgdo com o maximo de
aproveitamento exigem estratégias e técnicas de manutencdo mais evoluidas. A
manutencdo passa a ser um setor importante para a empresa. Algumas
implementacBes como sistema computadorizado de gerenciamento, manutencédo
preditiva, manutencdo centrada na confiabilidade e a integragdo entre as areas de
producdo e manutencgdo se tornam ponto chave para 0 SUCESSO.

Quarta Geracéo:

Empresas precisam sobreviver a mercados cada vez mais disputados. Toda vez
que um produto gera lucro, incentiva-se a criagdo de uma concorréncia muito
forte. Para se garantir nesse mercado, as empresas estdo mudando sua visdo de
reativa (reagir ao acontecimento da pane) para o modelo pré-ativo (utilizacdo de
técnicas para antecipar problemas e evita-los). A confiabilidade assume o
principal papel das atividades dentro das industrias. Aparecem ferramentas como
a TPM (Total Productive Maintenance), qualidade total, seis sigmas.

As técnicas de manutencdo preditiva sdo usadas com efetividade e todos na
empresa voltam suas atividades a confiabilidade e disponibilidade dos
equipamentos. A manutencdo preventiva e corretiva sdo diminuidas ao maximo e
substituidas por técnicas preditivas. Oportunidades de ganho na éarea da
manutencdo estimulam os administradores e engenheiros a investir tempo,
conhecimento e dinheiro para eliminar essas lacunas/gaps.

Como pode ser visto houve grandes mudancas de comportamentos com o desenvolvimento
de novas tecnologias ao longo da historia 0 que teve como consequéncia diversas mudancas
principalmente no perfil dos profissionais de manutencdo, pois 0S Servigos passaram a exigir
mais conhecimento, planejamento e controle da manutencdo. Com base em experiéncias em
campo e revisdes bibliograficas dos ultimos anos efetua-se um breve estudo com énfase na
area de manutencdo de dispositivos tecnoldgicos da inddstria moderna o que ndo difere muito
de outras areas de manutencdo em relacdo a filosofia da mesma como conceitos gerais e
ferramentas administrativas podendo assim se utilizar ou adaptar alguns desses conceitos,
métodos de execucdo e de administracdo dos processos de manutencdo nas mais diversas
areas.

Manutencéao

Para que se possa entender um pouco mais sobre a manutencdo sera apresentado 0s tipos e
as definices da manutencdo empregada principalmente na industria, algumas dessas sO
conhecidas no ambiente industrial e muito pouco no mercado em geral, porém esses tipos de
manutencdo geralmente sdo aplicadas de forma pratica sem que se conheca esses conceitos
apresentados durante os estudos tedricos como se faz aqui onde através desse estudo passa-se
a conhece-los, bem como o que é efetuado e aplicado nesse processo de forma automatica que
em muitos casos ndo se da nem para perceber o que esta por traz de todo esse processo.

Os tipos de manutencéo séo:



e Manutengdo corretiva ndo planejada - E a corregdo realizada em um
componente ou equipamento que apresenta desempenho menor do que o
esperado ou da falha de maneira aleatoria.

e Manutencao corretiva planejada — E a corregdo do desempenho menor que
o esperado ou da falha, que é realizado por decisdo geréncia.

e Manutencéo preventiva - E a atuago realizada de forma a reduzir ou evitar
a falha ou queda no desempenho, obedecendo a um plano previamente elaborado
com periodicidade definida.

e Manutencio preditiva - E a atuagio realizada com base em modificacio de
pardmetro de condicdo ou desempenho, cujo acompanhamento obedece a uma
sistematica.

e Manutencio detectiva - E a atuacio efetuada em sistemas de protecéo
buscando detectar falhas ocultas ou ndo perceptiveis ao pessoal de operacdo e
manutenc&o.

e Engenharia de manutencdo — E uma evolugio na area da manutengdo. O
engenheiro de manutengdo procura perseguir benchmarks, aplicar técnicas
modernas e estar nivelado com a manutencdo de primeiro mundo. (Silveira,
2014)

De todas essas apresentadas apenas a Manutencdo Corretiva ndo planejada € mais conhecida
fora do ambiente industrial alem de que a grande maioria s costuma efetuar a manutencéo
apos a apresentacdo de algum problema com a consequente parada do equipamento, do
processo ou do sistema, ou seja, 0 que € mais praticado no mercado é a manutencdo corretiva
ndo planejada ja na industria essa parada ndo planejada em um ou mais processos representa
perdas na producdo o que eleva os custos. Um ponto a ser observado € que a manutencdo s
tem sua importancia considerada ao se necessitar da mesma.

Entendendo o que € Problema, Erro, Defeito e Falha

O estudo do problema envolve a compreensdo do que € e 0 que causou o problema como
também do que é a confiabilidade e esse pode ser representado por um conjunto onde o
principio da analise pode ser aplicada a qualquer area, pode-se definir o problema como sendo
a dificuldade de se obter um determinado resultado esperado, de uma forma geral, parece
mais matematica, bem € por ai! Essa definicdo é para inUmeras areas e as mais diversas
atividades, porém baseado em definicbes mais atuais ligadas a computacéo extraida do site
Salto na Computacdo serd mostrado de forma mais pratica as definicGes de erro, defeito e
falha como mostrado na figura 1.
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Figura 1. Extraido do site http://www.saltonacomputacao.com/2014/08/erro-x-defeito-x-falha.html.

Erro: E o resultado de uma falha humana.
Ex.: Uma instrucdo ou comando incorreto.

Defeito: E um ato inconsistente cometido por um individuo ao tentar entender
uma determinada informacdo, resolver um problema ou utilizar um método ou
ferramenta.

Ex.: Resultado de um erro existente no codigo ou documento.

Falha: E uma manifestacio concreta de um defeito em um artefato de software.
Diferenca entre o valor obtido e o valor esperado.
Ex.: Resultado inesperado na execucéo (crash). (Salto na Computacéo, 2014)

Em outras palavras o erro tem como resultado a falha em um ou mais momentos de um
processo, o defeito é a imperfeicdo de resultado ou artigo ou até um mau funcionamento que
tem como resultado a falha, a falha é a manifestacao pratica do defeito que apresenta um mau
funcionamento uma parada e até erros em resultados e todas essas causas e efeitos estdo
contidas no problema formando esse conjunto como visto na figura 2.
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Figura 2. Extraido do site http://www.saltonacomputacao.com/2014/08/erro-x-defeito-x-falha.html.

Ainda no campo tecnoldgico geralmente aplicado a mecénica, a eletricidade e eletronica se
pode definir o defeito de forma a ser entendida em qualquer area, ou seja, que pode ser
aplicada a diversas areas como o0 exposto abaixo.

DEFEITOS

Definicdo geral O término da capacidade de um artigo para executar uma funcéo
requerida. Causa do defeito As circunstancias durante o projeto, fabricacdo ou
uso que conduziram ao defeito.

Modalidade do defeito O efeito pelo qual um defeito é observado. Uma
condicdo de circuito aberto ou de curto-circuito, ou uma alteracdo de ganho, por
exemplo.

Mecanismo do defeito O processo fisico, quimico ou qualquer outro processo
que resulta em defeito.

Defeito por mau uso Defeito atribuivel & aplicacdo de esforcos além das
capacidades estabelecidas do artigo.

Defeito por fragueza inerente Defeito atribuivel a fragilidade inerente ao
préprio artigo quando submetido a esforgos dentro das capacidades estabelecidas
do mesmo.

Defeito primario Defeito de um artigo, ndo causado nem direta nem
indiretamente pelo defeito de um outro artigo.

Defeito secundario Defeito de um artigo, causado direta ou indiretamente pelo
defeito de um outro artigo.

Defeito por desgaste Defeito cuja probabilidade de ocorréncia aumenta com a
passagem do tempo, e que ocorre em consequéncia de processos que Sao a
caracteristica da populacdo. Defeito sibito Defeito que ndo pode ser captado
pelo exame ou monitoracdo prévios. Defeito gradual Defeito que pode ser
captado pelo exame ou monitoracdo prévios.

Defeito parcial Defeito que resulta de desvios na(s) caracteristica(s) além dos
limites especificados, mas ndo a ponto de causar deficiéncia total da funcédo
requerida.

Defeito completo Defeito que resulta de desvios na(s) caracteristica(s) além dos
limites especificados a ponto de causar deficiéncia total da funcéo requerida.
Defeito intermitente Defeito de um artigo durante um periodo de tempo
limitado, apds o qual o artigo recupera sua capacidade de executar sua funcédo
requerida sem ser submetido a nenhuma acao corretiva externa.

Defeito catastréfico Defeito que, além de sibito (inesperado), é completo.
Defeito por degradacédo Defeito que é gradual e parcial ao mesmo tempo.

Nota: Com o decorrer do tempo, tal defeito pode transformar-se em
defeito completo. Periodo inicial do defeito Aquele possivel periodo inicial,
comecando num tempo estabelecido e durante o qual a taxa de defeitos diminui
rapidamente em comparagdo com a do periodo subsequente.



Periodo de taxa de defeitos constante Aquele possivel periodo durante o qual
os defeitos ocorrem segundo uma taxa sensivelmente uniforme.

Periodo de defeitos por desgaste Aquele possivel periodo durante o qual a taxa
de defeito aumenta rapidamente em compara¢do com o periodo subsequente.
Taxa de defeitos observada Durante um periodo estabelecido na vida de um
artigo, a razdo do numero total de defeitos numa amostra para o tempo
cumulativo observado nesta amostra. A taxa de defeitos observada deve ser
associada a detalhes, e a intervalos de tempo especificados (ou somatoério dos
intervalos) na vida dos artigos, e as condicOes estabelecidas.

Vida média observada O valor médio das duracbes de tempos em defeito
observados de todos os artigos numa amostra sob condicdes estabelecidas.
Tempo médio observado para defeito Num periodo estabelecido na vida de um
artigo, a razdo do tempo cumulativo de uma amostra para 0 nimero total de
defeitos na mesma durante o periodo, sob condicGes especificadas.

Tempo médio observado entre defeitos Num periodo especificado na vida de
um artigo, o valor médio da duracdo de tempo entre defeitos consecutivos,
computado como a razdo do tempo cumulativo observado para o nimero de
defeitos sob condices especificadas. (TURNER, 1982)

Todas essas defini¢des sdo de fundamental importancia para que se conheca a terminologia
do problema e assim se chegue a um diagnostico mais preciso, e com essa a solu¢do, mas vale
lembra que ha um fator importante nesse contexto a Confiabilidade! que também é muito
abrangente podendo ser do sistema, do processo, do artefato e do conhecimento. Segundo
Turner (1982) “Confiabilidade é a capacidade de um artigo para executar uma funcéo
requerida sob condi¢Oes estabelecidas durante um determinado periodo de tempo” havendo
também outras defini¢bes dentro dessa confiabilidade como:

Confiabilidade observada — de artigos ndo reparados Para um periodo
estabelecido de tempo, a razdo do nimero de artigos que executaram suas
funcdes satisfatoriamente no fim do periodo para o nimero total de artigos na
amostra no comeco do periodo.

Confiabilidade observada — de artigo ou de artigos reparados A razdo do
nimero de ocasides em que um artigo ou artigos executaram suas funcdes
satisfatoriamente durante um periodo determinado de tempo para o nimero total
de ocasides que o artigo ou artigos foram solicitados a executar durante 0 mesmo
periodo.

Confiabilidade avaliada A confiabilidade de um artigo determinada por um
valor-limite, ou valores-limites, do intervalo de confianca associado a um nivel
de confianca estabelecido, baseado nos mesmos dados que os da confiabilidade
observada de artigos nominalmente idénticos.

Confiabilidade extrapolada Extensdo por uma extrapolacdo ou interpolacédo
definida da confiabilidade avaliada ou observada em duracdes e/ou condicdes
diferentes das que se aplicam a confiabilidade observada ou avaliada.
Confiabilidade prevista Nas condicGes de uso estabelecidas, e levando-se em
conta o projeto de um artigo, a confiabilidade computada a partir da
confiabilidade observada, avaliada ou extrapolada de suas partes. (TURNER,
1982)

Diante de todas essas definicGes ja se pode concluir que é preciso pensar e agir
estrategicamente para integrar a atividade de manutencdo de forma eficaz nos processos
produtivos levando-os a niveis de exceléncia através da gestdo estratégica da manutencgao.

Existe alguns métodos usados como as ferramentas administrativas para deteccdo de
defeitos e falhas e tomadas de decisdo como o diagrama de causa e efeitos ou Ishikawa
também conhecido como espinha de peixe e 0 método interativo para o controle e melhoria

1 O termo confiabilidade também é usado como uma caracteristica de confiabilidade que denota uma
probabilidade de sucesso, ou uma razéo de sucesso.



continua dos processos chamado de PDCA onde esses sdo mais divulgados em grandes
empresas para resolver problemas, mas ha outras ferramentas associadas a essas como o0 5W e
2H , todas essas podem ser aplicadas a diversos tipos de problemas em empresas de qualquer
porte.

Sendo assim podem-se definir esses métodos que sdo mostrados nas figuras 3,4 e 5,
segundo Mariani (2005,p.115)* Criada e desenvolvida por Kaoru Ishikawa, esta ferramenta -
denominada também de Diagrama de Espinha de Peixe, ou diagrama 6 M. E uma técnica
simples e eficaz na enumeracdo das possiveis causas de um determinado problema” e ainda de
acordo com Mariani (2005,p.115) “ As causas sao agrupadas em familias para facilitar sua
analise, sendo relacionadas com o efeito causado de forma visual e clara” mostrado na figura
abaixo.
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Figura 3. Extraida do Site Significados.com.br.

Segundo Mariane (2005, p.113) “O método PDCA ¢ utilizado pelas organizaces para
gerenciar 0s seus processos internos de forma a garantir o alcance de metas estabelecidas,
tomando as informacdes como fator de direcionamento das decisdes. ”

PDCA ¢ a sigla em inglés que significa “Plan, Do, Check and Act”. Ou seja, ¢ uma
metodologia simples composta de quatro passos que orienta constantemente a planejar
melhorias, verificar sua eficicia através do monitoramento dos seus indicadores, e assim que
constatada a melhoria desejada ela € implementada no processo.
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Figura4. Ciclo PDCA - Plan, Do, Check.

O 5W2H é uma ferramenta utilizada para programar o planejamento primario de ac6es. Os
5W e 2H sdo as letras iniciais das palavras inglesas definidoras dos requisitos de
planejamento para a realizacdo de uma atividade ou plano de acdo qualquer, levando em conta
os fatores essenciais de analise.

Inglés Portugués

What O que — Especificar o que sera feito.

Who Quem — Especificar o responsavel.

Where Onde — Especificar o local onde sera executada a acdo ou a sua abrangéncia.
When Quando — Especificar o prazo para executar a acao.

Why Por que — Explicar a razdo pela qual a acdo esta sendo feita.

How Como — Especificar a forma pela qual a acdo devera ser feita.

How much  Quanto custa — Prover informacdes sobre o custo (orcamento) para executar a
acao.



Tabela: Modelo de plano de acdo.

PLANO DE ACAO

Setor: Servico de apoio e logistica.
Objetivo: Reduzir os custos internos de geracdo de
fotocopias em 30%.

Responsavel: Jodo
Prazo: 30/07/2014

O QUE QUEM QUANDO ONDE POR QUE COMO CUSTOS
(WHAT) (WHO) (WHEN) (WHERE) (WHY) (HOW) (HOW MUCH)
Reavaliacdo | Joana Até 10/07 Em nossa | Ha Comparacdo | R$ 2.000,00

de contratos
e

empresa e
nos

suspeitas de
as clausulas

com outros
contratos e

negociacdo fornecedores | de desconto | pesquisa
com por volume | junto aos
fornecedores ndo estarem | formecedores
compativeis | alternativos
com o
mercado

Fonte: Marchall Junior et al. (2006).

Figura 5. Exemplo de um plano de a¢do utilizando o 5W e 2H extraida do site Logistica e Treinamento.

Apresentou-se até agora um breve histérico sobre a manutencdo, algumas definicdes
basicas e algumas das ferramentas empregadas no processo de manutencao, porém ha outros
fatores a serem avaliados, os fatores externos ndo menos importantes ligado aos profissionais,
as equipes de trabalho, a comportamentos, as praticas e aos novos processos que hoje estdo
sendo praticamente automatizados além das mudancas que todos esses processos causam aos
ambientes de trabalho associando-os de certa forma a problemas de ordem psiquica, social e
econdbmica j& que na atualidade para ser competitiva as corporacfes precisam ter
responsabilidade social.

Trabalho em Equipe

Atualmente os profissionais de recursos humanos tém falado muito em trabalho em equipe
as corporacOes tém dado énfase em trabalho em equipe principalmente em areas de servicos,
no entanto se tem um problema junto ao trabalho em equipe que se chama competicédo, as
pessoas confundem muito a competicdo com a competitividade onde a competicao representa
confronto e conflito em busca de resultados em curto prazo ou imediatos enquanto a
competitividade é a preparacdo para resultados melhores continuamente (Ferreira, 2014) sem
confrontar seus colegas de trabalho criando conflitos, pois isso em longo prazo pode gerar
uma série de consequéncias negativas para as empresas devido a competicdo interna gerada,
algumas culturas ou politicas internas geram e fomentam esse tipo de situacao de competicdo,
logo em muitos casos 0 que se ver nas equipes de trabalho ndo sdo verdadeiramente trabalho
em equipe, pois todos sdo ensinados a partir da escola a sobreviver onde ser o melhor
representa o diferencial em relacdo aos demais, ou seja, essa linguagem é mais atual, mas em
outras palavras se pode dizer que vocé tem que ser melhor que seus concorrentes caso
contrario vocé ndo sera absorvido pelo mercado, o que isso tudo significa é que cada um deve
ser melhor a qualquer custo, pois essa e a lei da sobrevivéncia e de certa forma esta dizendo
aos profissionais que devem vencer seus colegas ou concorrentes caso contrario ficara de fora
daquela promocédo ou do mercado de trabalho, nesse contexto surge a ideia daqueles que para
se manter em suas posicdes dentro das empresas devem impedir que novos profissionais
competitivos entrem em suas areas, pois esses acreditam que esses novos podem representar
um risco a sua posicdo dentro da empresa ou mesmo ao seu posto de trabalho, porém os que
dirigem as corporacGes muitas vezes ndo conseguem perceber esse tipo de situacdo que a
competicdo gera dentro dos grupos de trabalhos nas mais diversas areas e empresas que tem
como consequéncia um grande desperdicio de profissionais qualificados que se perdem fora



do mercado de trabalho e que ndo podem ser desenvolvidos como novos talentos por estarem
fora das corporagBes e isso ocorre em um momento que a inddstria mais precisa de talentos
para gerar inovacao e resultados no entanto ao se mostrar a necessidade de profissionais ndo
se apresenta esse fato em relacdo aos que ficam de fora do mercado, mas associam a esse a
falta de experiéncia ou a deficiéncia da educagédo no pais para justificar o desperdicio.

Quando se fala em trabalho em equipe deve-se pensar como exemplo em uma orquestra
musical onde cada instrumento tem um papel importante dentro da mdsica e todos devem
tocar afinados dentro de um ritmo, harmonia e melodia que € o que forma a masica e para que
a musica seja executada sem dissonancias, de forma mais simples sdo todos afinados no
mesmo tom e no mesmo ritmo, nos grupos de trabalhos é a mesma coisa para que 0S Servigos
sejam executados com maior eficiéncia, mas para isso é preciso que todos tenham o mesmo
objetivo em relacdo as metas e ndo se deixem influencia pelo ritmo da competicdo que pode
causar desarmonia dentro das equipes gerando o conflito e o confronto. O foco sdo as metas
estabelecidas pelas empresas seja ha montagem, na instalacdo ou na manutencao, porém com
uma solugé@o dentro de um prazo que ndo comprometa o projeto. Segundo Kelley e Littman
(2001, p.89) “as equipes de projetos determinadas comegam com um objetivo claro e um
prazo final sério. O grupo determinado sabe que pode dispersar depois de atingir a meta e
voltar a se juntar”, isso é o que geralmente ocorre com equipes bem-sucedidas.

Ainda conforme Kelley e Littman (2001, p.90) h& um mito chamado de “Mito do Génio
Solitario” onde se vocé ndo confia no poder do trabalho em equipe, pense no fato de que
mesmo o inventor mais conceituado €, em geral, uma equipe disfar¢ada, isso quer dizer que
nenhum inventor ou projetista trabalha sozinho ha toda uma equipe de apoio para ajuda-lo a
pOr em pratica seu projeto ou invento. De acordo com Kelley e Littman (2001, p.90) “ Na
IDEQ?, acreditamos que 0 mito do génio solitario pode, na verdade, atrapalhar os esforcos de
inovacdo e criatividade de uma empresa”, 0 que € algo logico, pois 0s projetos complexos
como se vé nos dias de hoje sdo resultados de muito estudos e esforcos de equipes de
profissionais em diversas areas para que se tenha um produto ou servicos que atenda as
necessidades do mercado e esses ndo podem ser atribuidos a apenas um individuo, isso seria
no minimo injusto.

Praticas Bésicas para Manutencdo Moderna

Na manutencdo moderna ha praticas que ja fazem parte de todo processo e sdo
imperceptiveis a quem ndo compreende de onde vem todas essas habilidades e técnicas dos
profissionais, porém ha trés praticas basicas que devem ser imprescindiveis na manutencao
moderna (Kardec e Xavier, 2001.p.173), o 5S, a Manutencdo Produtiva Total - TMP e a
Multiespecializacdo onde essas devem fazer parte das rotinas diarias das equipes de trabalhos.

5S — Esse representa cinco palavras japonesa que comeca com a letra S em japonés Seiri,
Seiton, Siesou, Seiketsu e Shitsuke as equivalentes em portugués Senso de Utilizacdo, Senso
de Ordenacdo, Senso de Limpeza, Senso de Salde e Senso de Autodisciplina, mas o papel do
5S segundo os sites viverss.com.br e 5s.com.br(2014) “é cuidar da base, facilitando o
aprendizado e pratica de conceitos e ferramentas para a qualidade. Isso inclui cuidar dos
ambientes, equipamentos, materiais, métodos, medidas, €, especialmente, pessoas.”

2 A IDEO, empresa norte- americana de design que projetoru o mouse da Apple, O Palm Pilot V e mais de cinco
mil produtos em diversas areas — desde tubos de pasta de dentes, carrinhos de supermercados até desfibrilador
caridaco, ensina a promover o0 pensamento criativo e inovadorno competitivo mundo dos negocios.



Na pratica 0s 5S deve ser:

Senso de Utilizagdo Separar o que é Gtil do que ndo é. Melhorar o uso do que é dtil.
Senso de Ordenacéo Um lugar para cada coisa. Cada coisa no seu lugar.

Senso de Limpeza Limpar e evitar sujar.

Senso de Saude Padronizar as praticas saudaveis.

Senso de Autodisciplina Assumir a responsabilidade de seguir os padrdes saudaveis.

Quadro montado a partir do site http://5s.com.br/2/0-que-e-5s.php.

TPM — Total Productive Maintenance em portugués Manutengé@o Produtiva Total.

Segundo Kardec e Xavier (2001, p173) “o TPM € a ampliacdo de conceito de manutencao,
pela promocdo da manutencdo do sistema de producdo com a participacdo das pessoas da
operacdo”, pode também ser definido como um sistema de gerenciamento que otimiza o
funcionamento das instalacGes e equipamento através da participacdo de todos.

Multiespecializacio — E a ampliacdo das habilidades dos profissionais através da capacitacio
dos mesmos para que se tenha uma maior participagdo nos processos que pode representar
maior qualidade nos servigcos executados. Segundo Kardec e Xavier (2001, pl173) “é cada
especialista se capacitar em tarefas de menor complexidade de outras especialidades”.

Muitas dessas praticas em muitas empresas ja se tornaram coisa do passado, pois ja faz
parte das rotinas internas das empresas por serem praticadas sem precisarem ser estudadas
como inovacgdo ou diferencial competitivo mais sim como requisito basico para se executar
servicos de forma limpa, organizada, segura e consequentemente com mais eficiéncia nos
servicos executados onde o ponto principal desse processo se chama organiza¢do, mas nédo
pode haver organizacdo sem uma boa lideranca capaz de colocar as pessoas certas para a
executar 0s projetos e/ou servicos, contudo vale lembra que é de fundamental importancia
profissionais proativos e inovadores para fazer a diferenca dentro das equipes de trabalhos,
porém a qualidade de vida no trabalho ou QTV é imprescindivel para que os profissionais e
equipes sintam-se em casa mesmo no trabalho ndo esquecendo da seguranca para se evitar
acidentes.

Os Processos e seus Paradigmas

Atualmente os processos de automacdo atingem os mais diversos setores onde 0s gestores
e lideres precisam ter uma visdo diferenciada, pois muitos postos de trabalhos estdo sendo
instintos onde tarefas que eram efetuadas por um grupo de pessoas agora sdo executadas por
uma ou duas pessoas e até mesmo nenhuma diretamente, pois a automacdo envolve areas
como a eletrotécnica, a eletrdnica, a mecanica e a informética que por sua vez relinem-se em
uma sO area essas atribuidas a um unico profissional dando origem a automacdo como a
engenharia de automacdo e controle e a mecatronica que engloba todas essas areas citadas
onde esses profissionais devem ser polivalentes ou com conhecimento em diversas areas e



processos embora haja restrigdes ligadas as politicas dos conselhos de classes, mas essa € uma
tendéncia que ganha espago no mercado o0 que torna os profissionais competitivos. A
automacdo hoje sem uma dessas especialidades citadas torna-se muito dificil e principalmente
a informética, atualmente conhecida como Tl ou tecnologia da informacdo que envolvem
dispositivos e programas além de dados e informacGes, esses sistemas e seus aplicativos
automatizam diversos processos, embora haja a necessidade de um hardware ou dispositivos
como Tablets, Desktops, Notebooks, Smartphones e os especificos PLC’s (Controladores
Ldgicos Programaveis) que na verdade sdo computadores usados para executar esses
aplicativos e efetuar algumas tarefas onde a anos atras essas eram efetuadas pela mecénica,
eletrotécnica, eletromecénica, eletrdnica como também manualmente onde essas dominavam
a area nesses processos em sua época e hoje com o avanco tecnolégico se faz necessario todas
essas areas em conjunto para executar inimeros processos de forma praticamente automatica
com exce¢do da manutencdo, porém o nimero de profissionais em seus postos de trabalhos
tem diminuido devido a exigéncias de perfis polivalentes e multifuncionais além de outros
que precisam ser melhor estudados.

Segundo Nunes(2009) o mercado de trabalho mundial apresenta duas
caracteristicas importantes: a competicdo globalizada e o culto ao
individualismo, de acordo com o professor da UnB (Universidade de Brasilia),
Mario César Ferreira.

Essas caracteristicas sdo resultado de um cenario de transformaces
aceleradas. "A configuracdo do mundo do trabalho é cada vez mais volatil", disse
o professor, segundo a Agéncia Brasil, durante o seminario Trabalho em Debate:
Crise e Oportunidades.

Ele destacou ainda a crescente expansdo de estruturas enxutas nas empresas,
dos autbnomos, do terceiro setor, do trabalho em domicilio e do trabalho
feminino, bem como a excluséo de perfis como o de trabalhadores jovens e dos
fortemente especializados no mercado de trabalho. "As organizacdes preferem
perfis polivalentes e multifuncionais".

O exposto apresenta um cenario cheio de paradigmas que mostram efeitos negativos na
area de manutencdo assim como outras, vejam o primeiro paradigma, o culto ao
individualismo que apresenta uma oposicdo ao trabalho em equipe como ja foi abordado
através da competicdo, e as estruturas enxutas, ou seja, com menos profissionais trabalhando
assim pode-se afirmar que hd um problema gerado por esse processo de automagdo como foi
dito no inicio que é a reducdo dos postos de trabalho fazendo com que surja um novo
problema social que é o desemprego de pessoas com qualificacdo, pois os dispositivos
desenvolvidos para facilitar a vida das pessoas destituem essas de suas atividades dentro das
corporacgdes, mas de quem € a responsabilidade para recolocar essas pessoas em novos postos
de trabalho? Dificil responder, pois ha interesses politicos e econémicos em jogo além da
pressa para conquistar o mercado com maior produtividade e menor custo onde esses
encobrem todos esses problemas o que gera outras consequéncias para o mercado que retorna
para a propria indastria como efeito colateral em médio e longo prazo, porém o imediatismo
encobre muitas vezes essa visdo de futuro que nao é levantada no planejamento estratégico.
Com toda essa pressa poucos avaliam ou ndo ddo a atencdo devida ao comportamento dos
profissionais dentro das areas de trabalhos como exemplo a manutencdo, mas apenas
apresentam essas mudancas como uma forma didéatica onde se ensina a todos que devem se
adequar as mudangas que estdo ocorrendo chamando essas de adequacdo ou simplesmente de
empregabilidade e isentando-se da responsabilidade desse novo problema onde esse retorna
ao proprio mercado tendo como efeito pratico o baixo consumo no mercado interno e outros o
que reduz também a lucratividade das empresas e da industria e isso incentiva ainda mais a
busca por outros mercados cada vez mais distantes para negociar seus produtos e servigos em



um mercado altamente competitivo o que aumenta as dificuldades devido as concorréncias
nesses novos mercados. A economia mostra esses efeitos colaterais quando apresenta indices
baixos do PIB (Produto Interno Bruto), de geragdo de empregos formais, baixo consumo de
bens e servigos e outros, mas esta se falando sobre manutencdo e processos e ja entrou em
questBes sociais e econbmicas, com que proposito? Com o propdsito de apresentar o
comportamento do mercado diante das mudancgas que ocorrem o que afetam a todos de certa
forma como o proprio comportamento dos profissionais que ficam diante de paradigmas
complexos onde 0 mesmo deve se prepara para 0 mercado e se proteger dentro dele tornando
todos individualistas e solitarios mesmo diante de questdes em grupos o que ja foi
apresentado como um fato negativo para todo o processo.

Existe atualmente um paradigma em evidencia na midia em relagdo aos profissionais e
mercado, pois s6 se fala em investir nos jovens tudo sempre em relacdo aos jovens e
esquecem-se dos individuos mais maduros, mais especializados e experientes, pode-se
analisar da seguinte forma o jovem tem dificuldade para entra no mercado por nao ter
experiéncia, mas como se pode adquirir experiéncia se ndo consegue entrar no mercado para
inicia sua carreira? Parece confuso! O mais velho quando sai do mercado tem dificuldade para
retornar por ser mais velho além de ser mais experiente e\ou especializado onde esse precisa
continuar sua vida, sua carreira € muitas vezes sao usados 0S mesmos argumentos com 0s
mais velhos, logo tanto o jovem quanto o mais velho precisam trabalhar e encontram
dificuldades par se inserir no mercado, como resolver essa questdo? E complexo responder
essa questdo, pois fazem algumas tentativas com determinados profissionais, tidos como
referéncias no mercado, onde esses procuram seguir como padrdo algumas dessas tentativas
que deram certo bem como a ideia de juventude como um novo padrdo de mercado onde essas
dependem de uma série de fatores ligados as politicas dentro da sociedade como também
condicdes socioecondmicas e culturais assim como as oportunidades que precisam ser geradas
para todos independente de ser jovem ou ndo, pois 0 mercado precisa de pessoas competentes
com ideias e capazes de apresentar solu¢des aos inumeros problemas independente da geracédo
a qual se pertence.

Consideracdes Finais.

Assim o profissional de manutencdo tem passado por mudancas ao longo da historia, pois a
manutencdo como profissdo ndo se extinguira tdo cedo, mas havera sempre uma adequacao as
novas tecnologias e a processos desenvolvidos a cada novo avanco das ciéncias podendo ser
apresentado como exemplo o técnico do passado que deveria ter bracos fortes e uma cabeca
pequena ja que era um servi¢o que ndo exigia raciocinio mais sim forca fisica e o técnico do
futuro que precisa ter cabeca grande e bracos pequenos, pois ele precisa de muito raciocinio
para encontra novas solucées e assim evitar ou minimizar as falhas e paradas nos sistemas ou
processos onde se pode comparar 0 passado com futuro da seguinte forma:

* Passado: “O homem de manutengdo sente-se bem quando executa um bom reparo.
* Futuro: “O homem de manutengio sente-se bem quando ele consegue evitar todas as
falhas ndo previstas. ” (Kardec & Xavier,2001, p.16)

Ainda hoje muitas empresas atuam com a ideologia do passado onde se paga por servigos
baseado em falhas, porém vem amadurecendo uma nova modalidade em que deve-se pagar
para que se evite as falhas nos servicos ou processos evitando-se assim a parada nao
planejada.



Apos todas as definices e as relagcbes de causa e efeitos diretamente ou indiretamente
dentro da area de manutencdo em situagcdes geradas por politicas e culturas que fomentam
esse cenario apresentado de conflito e confronto que surge através da cultura do
individualismo, do egoismo, do imediatismo o que fomenta o egocentrismo e isso faz com
que muitos se tornem individuos gananciosos, o que se pode verificar € que tudo isso gera
uma relacdo de causa e efeitos que esta contido nos ambientes de trabalhos podendo causar o
sucesso ou o fracasso de grupos, empresas e governos a curto, médio e longo prazo onde o
planejamento sé avalia 0 hoje e 0 agora e se esquecem do amanhd, pois essas consequencias
geralmente ocorrem em médio e longo prazo e nesse ambiente os profissionais e as categorias
sdo colocados em posicdo de duvida e conflito devido a competicdo que é promovida nesse
mercado competitivo assim “A busca da exceléncia exige agdo. Mas sem cautela
imobilizadora nem impeto inconsequente” (Cortella, 2011,p.53).
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